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Herstellvorrichtung 

Die Erfindung betriffteine Herstellvorrichtung zunn Durchftihren eines Blas- 
fornfi-, FQII- und SchlieRverfahrens fQr Kunststoffbehalter mit mindestens 
einer ersten Art einer Formvorrichtung, in die mindestens ein Schlauch pla- 
stifizierten Kunststoffes einbringbar ist. 



10 




15 



20 



Im Stand der Technik (DE 1 99 26 329 A1 ) sind gattungsgemaBe Verfahren 
und Vorrichtungen zum Herstellen von Kunststoffbehaltern bekannt, bei 
denen ein Schlauch plastifizierten. Kunststoffmaterials in eine Formeinrich- 
tung hinein extrudiert wird, das eine Ende des Schlauches durch Ver- 
schweiBen verschlossen wird und durch Erzeugen eines am Schlauch wir- 
kenden pneumatischen Druckgradienten dieser aufgeweitet und zur Bil- 
dung des Behalters an die formgebende Wand der Formeinrichtung, beste- 
hend aus zwei gegenUberiiegenden Formwerkzeugen, angelegtwircl. Ober 
einen entsprechenden Fulldorn wird dann der Kunststoffbehalter steril in- 
nerhalb der Formeinrichtung befQilt und nach Entnahme des FQlldornes 
anschlieBend hermetisch unter Blldung einer vorgebbaren Koplgeometrie 
verschlossen, wobei far die BHdung des eigentlichen Kunststoffbehalters, in 
dem spater das Fluid bevorratet ist, zwei Behalterformgebungsbacken mit- 
tels hydraulischer Antriebsmittel fur den Erhalt einer SchlieBstellung aufein- 
ander zu und in eine ihrer Offnungssteiiungen voneinander gegenlaufig 
weg bewegbar sind. 



f^^^^^n^o'^^-^.l^^^^" SleuerNr.: 9314100889 Bein, Amtsgericht Stu«gart unter d^r 

SSsWIFr-CODn nn^n°^°'^^^°°° VA.T. Reg. No.: DE 147502 520 PR 61 ehgetrag^le^erschaft 

BIcewiFr-CODQ DEUTDEDBSrc -IBBW (BU 600501 01) 1306923 TelefonischeAuskOnfte und AuftrSge sind 
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Die mittels der beiden getrennt ansteuerbaren Kopfbacken zu erzeugenden 
Kopfgeometrien umfassen dabei regelmaSig auch das Halsteil des Kunst- 
stoffbehalters - auch in Form von Ampullen das Ober eine Trennstelle von 
5 einem KopfstQck verschlossen fiir einen Fluid-Entnahmevorgang Sffenbar 
ist, sobald das KopfstQck Qber elnen an Ihm angeformten Knebelteil uber 
die Trennstelle abgetrennt und dei^estalt vom eigentlichen KunststoffbehSl- 
ter entfemt wird. 

10 Dahingehende Verfahren sind in einer Vielzahi von Ausfuhrungsformen 
bekannt und finden verbreitet Anwendung bei Verpackungssystemen fUr 
flussige Oder pastose Produkte. 

Die in der Praxis regelmSSig zum Einsatz kommenden hydraulischen An- 
1 5 triebssysteme fur die jeweilige Zustellbewegung des Formwerkzeuges wer- 
fen insoweit Probleme auf, als etwaige Leckagen zu Verschmutzungen mit 
dem Fluid fiihren kSnnen, was Insbesondere beim Einsatz der formgeben- 
den Maschinen fUr KunststoffbehSlter In der Pliarmazeutik und im Lebens- 
mittelbereicli sowie allgemein in der Medizintechnik zu Problemen fuhrt. 
20 Auch 1st der Wartungsaufwand erhoht und haufig erreichen die hydrauli- 
schen Antriebssysteme nicht die fur eine Massenproduktion gewUnschten 
Taktzelten oder niedrlge Taktzeiten gehen zu Lasten einer genauen Posltlo- 
nierung der Formwerkzeuge fur die Behalterformgebung, wobel bei den 
bekannten Herstellvorrichtungen der Blasform-, Fall- und SchlieBvorgang 
25 ortsfest in zeitlicher Hintereinanderabfolge in einer Herstellmaschine er- 
folgt, so dass fur den gesamten HerstellprozeB entsprechend lange Herstell- 
zeiten notwendig sind. 
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Urn diesem letztgenannten Nachteil zu begegnen, insbesondere um hohere 
Taktraten fur den Erhalt an Kunststoffbehaltern zu erreichen, sind im Stand 
der Technik sog. Rotationsplastik-Blasformmaschinen (EP-B-0 921 932, EP- 
B-0 858 878) bekannt, die ubiicherweise ein auf einem Grundgestell ange- 
5 brachtes Riad zur Rotation um eine horizontals Rotationsachse aufwelsen. 
Das genannte Rad beinhaltet einen Rahmen; der meiirere Formstationen 
trSgt, von denen jede ein paar Formgestelle zum Anbringen eines Paares an 
Formhalften aufweist. Die Formgestelle konnen zwischen einer Formoff- 
nungsstelle, in der die Formhalften voneinander beabstandet sind, um einen 

10 stranggepreBten Plastikvorformiing aufzunehmen, und einer Formschlieft- 
stellung, in der die Formhalften einen geschlossenen Hohlraum bilden, in 
dem der Vorformling blasgeformt wird, bewegt werden, Mit diesen bekann- 
ten Rotationsplastik-Blasformmaschinen lassen slch jedoch die derart erhal- 
tenen blasgeformten Behalter weder befullen noch steril verschlleBen, und 

1 5 sie sind mithin nur geeignet, ieere Behalter herzustellen, die an einer ande- 
ren Stelle mit einenri Getrankeinhalt od. dgl. befQilt auBerhalb der Rotations- 
Formmaschine auch mit einem entsprechenden VerschluB, beispielsweise 
Sch raubversch I u S, versehen werden . 

20 Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine Herstellvorrichtungzum Durchfuhren eines Blasform-, Full- 
und SchlieBverfahrens fur Kunststoffbehalter zu schaffen, die es erlaubt, 
moderne Antriebskonzepte zum Einsatz zu bringen, beispielsweise in Form 
elektrischer oder pneumatischer Antriebe, deren Wartungsaufwand redu- 

25 ziert ist und die insbesondere groBe AusstoSraten an dem zu produzieren- 
den Gut, wie Kunststoffbehaltern, ermoglicht. Eine dahingehende Aufgabe 
lost eine Herstellvorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 in 
seiner Gesamtheit 
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Dadurch, dass gemSB dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1 
die jeweilige Formvorrichtung der ersten Art urn eine Achse schwenkbar zu 
einzelnen, rSumlich voneinander getrennten Stationen bewegbar 1st und 
dass zumindest eine Station dem Blasformen des Behalters dient und eine 
5 weltere Station dem BefQllen und VerschlieBen des derart blasgeformten 
Behalters, istes m5gllch, zumindest zeitglelch einen Schlauch aus plastifi- 
ziertem Kunststoff material zum Herstellen des KunststoffbehSIters blaszu- 
formen und 6inen entsprecherid bereits derart hergestellten Behalter in der 
anderen Station mit dem Medium, insbesondere in Form eines Fluids, zu 

10 befallen und zu verschlieBen. Bel der dahingehenden Anordnung lassen 
sich zumindest gegenUber den bekannten Herstellvorrichtungen zum 
DurchfUhren eines Blasform-, FQll- und SchlieBverfahrens die AusstoBraten 
Im wesentlichen verdoppein, da nun nicht mehr an nur einer Station inner- ' 
halb der bekannten Herstellvorrlchtung alle ElnzelvorgSnge, wie Blasfor- 

1 5 men, FQllen und SchlieBen, fQr einen Kunststoffbehalter vorzunehmen sind. 
Mit Realisierung der einzelnen Herstell- und Bearbeitungsstationen lassen 
sich auch moderne Antriebskonzepte realisieren und die einzelnen Form- 
vorrichtungen lassen sich mittels elektrischer Schrittantriebe ansteuern, so 
dass dergestalt Verschmutzungen durch ein Hydraulikmedium od. dgl. mit 

20 Sicherheit vermiedeasind. 

Dadurch, dass die einzelnen Herstellschritte auf verschiedene Stationen 
verteilt sind, 1st darUber hinaus die Bearbeitungsslcherhelt und Bearbei- 
tungsgenauigkeit gegenQber den bekannten Ein-Station-Hersteliverfahren 
. verbessert, bei denen alle Herstellschritte in zeitlicher Abfolge an einem Ort 

25 (Station) vorgenommen werden und nicht gleichzeitig wie bei der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung. 

Bel einer bevorzugten AusfQhrungsform der erfindungsgemaBen Herstell- 
vorrichtung ist in einer ersten Station der jeweilige Schlauch aus plastifizier- 
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tem Kunststoffmaterial in die Formvorrichtung der ersten Art ejnbringbar, 
wobei in einer in Schwenkrichtung nachfolgenden zweiten Station dieser 
aus plastifiziertem Kunststoffmaterial bestehende Extrusionsschlauch zum 
Erstellen des Behalters blasformbar ist, wobel In einer In Schwenkrichtung 
5 nachfolgenden dritten Station der blasgeformte Behalter steril befOlit und 
verschiieSbar 1st, und wobel in einer in Schwenkrichtung nachfolgenden 
vierten Station der Entformvorgang des jewells blasgeformten, befOllten und 
steril verschlossenen Behalters stattfindet. Auf diese Art und Weise ist der 
gesamte Herstellvorgang fur die Kunststoffbehalter auf vler verschiedene 
1 0 Stationen verteilt, wobei diese zeitgleich den jewells Ihnen zugewlesenen 
Hersteilschritt ausfuhren, was zu sehr hohen Jakt- und AusstoSraten an be- 
fullten und steril verschlossenen Kunststofferzeugnissen fUhrt - auch in 
Ampullenfornn - . 

1 5 Bel einer welteren bevorzugten AusfUhrungsform der erfindungsgemaSen 
Herstellvorrlchtung weisen in Schwenkrichtung der Formvorrichtung der 
ersten Art die vier Stationen einen radialen Abstand von jeweils 90° auf, 
wobei vier Formvorrichtungen der ersten Art in HIntereinanderabfolge In 
die jeweilige Stationen einschwenkbar sind. Dergestalt sind auf einem 

20 Kreisumfang der Herstellvorrlchtung in glelchmaBlgen radialen AbstSnden 
voneinander die Herstellstationen verteilt, so dass nur ausgesprochen kurze 
Herstellpausen entstehen, wenn die Formvorrichtung der ersten Art jeweils 
In die nachfolgende Herstellstation eingeschwenkt wird. Vorzugsweise ist 
dabei vorgesehen, dass die jeweilige Formvorrichtung der ersten Art um 

25 eine Vertikale schwenkbar ist und dass die jeweilige Station ortsfest ange- 
ordnet ist. 

Bel einer welteren, besonders bevorzugten AusfQhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Herstellvorrlchtung ist neben der Formvorrichtung der er- 
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step Art eine weitere der zweiten Art vorhanden, die dem sterilen Ver- 
schlieRen des jeweiligen Kunststoffbehalters an seiner offenen Hals- und 
Kopfseite dient, uber die der jeweilige Behalter mit dem Fluid steril befull- 
bar ist. Vorzugsweise ist dabei die Formvorrichtung der ersten Art unterhalb 
der Formvorriclitung der zweiten Art angeordnet und die zuordenbaren 
Formwerkzeuge von erster und zwelter Formvorriclitung bilden eine ge- 
meinsame Langsachse aus, die der Behalterlangsachse entspricht. Auf diese 
Art und Weise wird die Formvorrichtung der ersten Art als Ganzes mit der 
Formvorrichtung der zweiten Art im Umfang der zuordenbaren Formwerk- 
zeuge (Kopfbacken) schwenkend bewegt, was die Schwenk- und Drehma- 
ssen gering halt, so dass dergestalt nicht nur der ProduktionsprozeB mit re- 
duzierten Fllehkraften sicher durchgefuhrt werden kann, sondern auch die 
Antriebsleistung fQr die Schwenkbewegung der jeweiligen Formvorrichtung 
ist entsprechend reduziert, was sowohl die Herstellkosten als auch die Be- 
triebskosten mit der Herstellvorrichtung senkt. 

Bel einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der erfmdungsgemaBen 
Herstellvorrichtung ist die jeweilige Formvorrichtung zum Bewegen minde- 
stens eines Formwerkzeuges mittels einer Kulissensteuerung, die das jewei- 
lige Formwerkzeug zumindest fur das Schliel^en der Form in eine SchlieB- 
stellung bringt, ansteuerbar, wobei die Kulissensteuerung von einem An- 
trieb, vorzugsweise in Form des elektrischen Schrittmotors, betatigbar ist. 
Dies eriaubt einen gleichformigen sicheren und positionsgenauen Antrieb 
des jeweiligen Formwerkzeuges und benotigt nur einen geringen War- 
tungsaufwand. Des weiteren kann durch die Kulissensteuerung in zeitlich 
dichter Abfolge eine Vielzahl von Offnungs- und SchiieBvorgangen vorge- 
nommen werden, was welter den hohen AusstoB an zu produzierendem 
Gut begunstigt. 
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Als besonders vorteilhaft hat es sich fur die Herstellvorrichtung erwiesen, 
den jeweiligen Antrieb fur die jeweilige Fortnvorrichtung der ersten Art orts- 
fest an mindestens einem Tail der Stationen vorzusehen, wobei uber eine 
Kupplungsstelle diese Formvorrichtung an die Antrlebswelle des Antriebes 
5 ankoppelbar ist Bel der dahingehenden LSsung wird der Antrieb an die 
genannte Formvorrichtung nur dann angekuppelt, sofern dies fur einen Off- 
nungs- Oder SchlieSvorgang mit den Formwerkzeugen notwendig ist und 
insbesondere beinn Ein- und Ausschwenken der Formvorrichtung aus einer 
Station ist der zugeordnete Antrieb nicht mit der Formvorrichtung mitzufuh- 
10 ren, was die Massenkrafte reduziert und mithin die Fliehkrafte, was zu den 
bereits genannten Vorterlen fuhrt. Vorzugsweise ist dabei vorgesehen, dass 
die Antrlebswelle fur die erste Formvorrichtung senkrecht zu ihrer 
Schwenkachse verlSuft, wobei die weitere Antrlebswelle des weiteren An- 
triebes fur die Formvorrichtung der zweiten Art parallel zu dieser Schwen- 
1 5 kachse verlauft, und wobei dieser weitere Antrieb ortsfest an der dritten 
Herstellstation angeordnet ist, die fur das Befullen sowie das sterile Ver- 
schlieBen des Behalters zustandig ist. Auf diese Art und Weise laBt sich be- 
hinderungsfrei die Formvorrichtung der zweiten Art fur einen Offnungs- 
und SchlieSvorgang mit ihren Formwerkzeugen ansteuern, da aufgrund der 
20 unterschledlichen Antriebswellen die zugehorigen Antriebssysteme mit ih- 
ren Antrieben auf verschiedenen Ebenen innerhalb der Herstellvorrichtung 
liegen. In der dritten Herstellstation werden dann gemeinsam mit der Form- 
vorrichtung der ersten Art die Formwerkzeuge der Formvorrichtung der 
zweiten Art mit eingeschwenkt und durch Ansteuern des weiteren Antriebes 
25 lassen sich dann die Formwerkzeuge der Formvorrichtung der zweiten Art 
nach Befullen des Behalters in die SchlieBstellung bringen, bei der unter 
Formgebung des Kopfteils des Behalters das sterile VerschlieBen des Behal- 
terinhalts erfolgt. 
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Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 
Herstellvorrichtung istzwischen den einzelnen Stationen eine Laminar 
Flow Einheit oder eine sterile Barriere vorhanden, die die freien Offnungen 
der Formvorrichtung der ersten Art und mithin die jeweilige BehalterSff- 
5 nung vor ihrem steriien VerschlieBen abdeckt. Hierdurch ist sichergestellt, 
dass nicht ungewollt Verschmutzungspartikel In die BehalterSffnung mit 
dem Fluid wahrend des Herstellprozesses eintreten konnen. 

Im folgenden wird die erfindungsgemaBe Herstellvorrichtung anhand eines 
1 0 Ausfuhrungsbeispiels nach der Zeichnung naher eriautert. 

Dabei zeigen in prinzipieller und nicht maSstablicher Darstellung die 

Fig. 1 eine Draufslcht auf die Herstellvorrichtung als Ganzes; 



15 



Fig.2 



eine Seltenansicht auf die Herstellvorrichtung in Richtung des 
Pfeiles X in Fig.l gesehen ohne Abgabestation; 



20 



Fig.3 



eine Draufsicht auf die Formvorrichtung der ersten Art (detail- 
liert beschrieben in der DE-A-103 17 71 1.6); 



Fig.4 



eine Draufsicht auf einen Teil der Formvorrichtung der zwei- 
ten Art (detail liert beschrieben in der DE-A-103 1 7 712.4). 



25 



Die Fig.1 zeigt in Draufsicht die Herstellvorrichtung zum Durchfuhren ei- 
nes Blasform-, FQll- und SchlieBverfahrens fiir KunststoffbehSlter einschlieS- 
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lich Ampullen mit elner ersten Art an Formvorrichtungen 10. In die jewelli- 
ge Formvorrichtung 10 sind Schlauche eines plastifizierten Kunststoffmate- 
rials einbringbar> die von elner ais Ganzes mit 12 bezeichneten Extru- 
dereinrichtung erzeugt werden. Hierfur wird Kunststoffgranulat entlang ei- 
5 ner behelzten Extruderstrecke 14 aufgeschmolzen und uber elne Abgabe- 
einrichtung 16 in die jeweiligen Formwerkzeuge der Formvorrichtung 10 
der ersten Art eingebraciit, sofern sich diese in ihrer geoffneten, den jewei- 
ligen Extrusionsschlauch aufnehmenden, geoffneten Stellung befinden. 
Dergestalt lassen sich beispielsweise in einer Reihe zehn Extrusionsschiau- 
1 0 che von einer Formvorrichtung 1 0 der ersten Art aufnehraen. Die jev/eilige 
Formvorrichtung 10 ist in einer horizontalen Ebene 18 um eine vertikal ver- 
laufende Schwenkachse 20 der Herstellvorrichtung um diese schwenkbar. 
Des weiteren weist die Herstellvorrichtung vier raumlich voneipander ge- 
trennte Stationen 22,24,26 und 28 auf, wobei die erste Station 22 zur Auf- 
15 nahme der Extrusionsschlauche bereits vorstehend eriautert wurde. Die wei- 
tere Station 24 dient dem Blasformen der in Reihe nebeneinander angeord- 
neten Extrusionsschlauche mittels einer Blasformeinrlchtung 30, die die 
einzelnen Kunststoffschlauche mittels Blasluft gegen die Formwandungen 
der Formwerkzeuge der Formvorrichtung 1 0 der ersten Art zur Behalterher- 
20 stellung druckt. Der dahingehende Blasvorgang kann durch Vakuum, StDtz- 
luft od. dgl. in der Formvorrichtung der ersten Art unterstutzt sein. Die in 
Schwenkrichtung nachfolgende weitere Station 26 dient dem sterilen Befal- 
len der in der Station 24 hergestellten Kunststoffbehalter, wobei nach dem 
Befallen die Behalterenden steril in der Station 26 verschlossen werden. 
25 Hierfur dient in der Station 26 die Antriebseinheit einer Formvorrichtung 32 
der zweiten Art und die BefQileinrichtung 34 ist oberhalb der Formvorrich- 
tung 32 und denrt Betrachter der Flg.1 zugewandt angeordnet. Die weitere 
in Schwenkrichtung nachfolgende Station 28 dient dem Entformen der blas- 
geformten, befullten und verschlossenen Kunststoffbehalter, wobei die der- 
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art aus der Formvorrichtung 10 entformten Behalter auf Palettenbahnen 36 
fur deren Weitertrarisport, insbesondere in erne Verpackung (nicht darge- 
stellt), ausgeschoben warden. 

5 Wie des weiteren die Fig.l z6igt, sind in Schwenkriciitung der Formvorrich- 
tung 10 der ersten Art die vier Stationen 22,24,26 und 28 mit einem radia- 
len Abstand von jeweils 90° aufeinanderfolgend innerhalb der Herstellvor- 
richtung angeordnet, wobei vier Formvorrichtungen 10 der ersten Art ge- 
melnsam mit den Formwerkzeugen der Formvorriclitung der zweiten Art in 

10 Hintereinanderabfolge in die jeweiltge Stationen 22,24,26 und 28 ein- 

SGhwenkbar sind. Mit der in Fig.l gezeigten Herstellvorriclitung ist es also 
mdglich, zeitgleich alle vier verscliiedenen Herstelloperationen, wie Auf- 
nehmen von Extrusionssclilauchen, Blasformen, FQllen und VersclilieSen 
sowie Entformen vorzunelimen, was die Takt- und AusstoBrate an zu erstel- 

1 5 lenden Kunststofferzeugnissen deutlicli erhoht gegenuber den bisher be- 
kannten vergleichbaren Herstellvorrichtungen, die in zeitliclier Hinterein- 
anderabfolge an einer Station die genannten Bearbeitungsvorg^nge vor- 
nehmen. 

20 Die jeweilige Formvorrichtung 1 0 der ersten Art ist entgegen dem Uhrzei- 
gersinn um die vertikale Achse 20 schwenkbar angeordnet und die jeweili- 
gen Stationen 22,24,26und 28 sind ortsfest innerhalb der Herstellvorrich- 
tung plaziert. 

25 Der Aufbau der Formvorrichtung 1 0 der ersten Art ergibt sich aus der 

Draufsicht nach der Fig.3. Im ubrigen ist die dahingehende Formvorrich- 
tung eingehend in der DE-A-103 17 71 1 .6 der Anmelderin beschrieben, so 
dass an dieser Stelle nur noch auf den grundsatzlichen Aufbau der Formvor- 
richtung eingegangen wird. Die Gesamt-Formvorrichtung 1 0 dient dem 
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Bewegen von Formwerkzeugen 40,40a und an seiner freien Stimseite weist 
das jeweilige Formwerkzeug 40,40a muldenformige Ausnehmungen (nicht 
dargestellt) auf, die dergestalt Formhalften ausbilden zunn Erzeugen von 
Behaltergeometrien bei nicht nSher dargestellten Kunststoffbehaltem - auch 
In Ampullenform -. Zum Erzeugen der dahingehenden Behaltergeometrien 
arberten die beiden Formwerkzeuge 40,40a zusammen, wobel gemSB der 
Darstellung nach der Fig.3 sich die beiden Formwerkzeuge 40,40a in der 
geschlossenen formgebenden Stellung befinden, bei der die freien Stirnsei- 
ten der Formwerkzeuge langs einer SchlieStrennlinie I - 1 aneinandersto- 
Ben. 

Zum Bewegen des jewel ligen Formwerkzeuges 40,40a dient eine als Gan- 
zes mit 42 bezeichnete Kuiissensteuerung, die mittels eines zentral ange- 
ordneten Antriebes 44 antreibbar ist, wobei in der Fig.3 von dem Antrieb 
44 der Einfachheit halber nur die Keilwelle 46 dargestellt ist. Die dahinge- 
hende Keilwelle 46 ist uber ein Kuppelstuck (nicht dargestellt) in der Art 
einer Klauenkupplung mit der Abtriebswelle eines Elektromotors kuppelbar, 
beispielsweise in Form eines elektrischen Schrittmotors, der dergestalt den 
Antrieb fiir die Kuiissensteuerung 42 eriaubt. In dem die Antriebswelle der 
Formvorrichtung 10 In eIne gemelnsame Achse mit der Abtriebswelle des 
Antriebes 44 geschwenkt wird und Qber die Kupplung erfolgt dann die 
Obertragung des Antriebsdrehmomentes fur die Formwerkzeuge 40,40a. 
Wie die Darstellung nach der Fig.2 zeigt, ist ein dahingehender Antrieb 44 
zentral zumindest in der Station 28 sowie an der Station 22 vorhanden, um 
dergestalt die Formvorrichtung zu dffnen, um den Entformvorgang sicherzu 
stellen und die Form nachfolgend zu schlieBen, um den jeweiligen Extrusi- 
onsschlauch, gebildet durch die Extrudereinrichtung 12 mit ihrer Abgabe- 
einrichtung 16, aufnehmen zu kdnnen. 
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Die genannte Kulissensteuerung 42 weist eine Schlitzfuhrung 48 auf, die 
sich auSenumfangsseitig an einem mit der Kellwelle 46 antreibbaren Rota- 
tionskorper 50 befindet In die Schlitzfuhrung.48 greiftein Betatigungsteil 
52 ein, das mit einem Schlittenteii 54 zusammenwirkt, wobei bei Rotation 
der ScIilitzfQhrung 48 von iiirem einen Endbereich zu ilnirem anderen End- 
bereicii und umgekehrt das zuordenbare Sciiiittenteil 54 mit dem Form- 
werkzeug 40,40a Qber das derart langsverfahrbare Betatigungsglied 52 von 
einer SclilieBstellung langs der SclilieRlinie I - I in eine Offnungsstellung 
(nicht dargestellt) der aus dem jeweiligen Formwerkzeug 40,40a gebildeten 
Form und umgekehrt verfahrbar ist. Dergestalt lassen sich paarweise die 
Formwerkzeuge 40,40a gegeniiberl legend von jeweils einer Kulissensteue- 
rung 42 synchron uber das gemeirtsame Antriebsteil mit Antrieb 44 in der 
jeweils hierfQr vorgesehenen Station bewegen, so dass vier Kullssensteue- 
rungen paarweise einander gegenUberl legend von einer gemeinsamen Beta- 
tigungswelle 56 angesteuert sind. 

Fur die jeweils einzuschwenkende, von der Station 24 kommende Formvor- 
richtung 10 der ersten Art ist in der Station 26 die Antriebseinheit der Form- 
. vorrichtung 32 der zweiten Art angeordnet, wobei in Blickrichtung auf die 
Fig.2 gesehen die Antriebseinheit der Formvorrichtung 32 stationar ange- 
ordnet ist und die jeweilige Formvorrichtung 10 der ersten Art laSt sich un- 
terhalb der Antriebseinheit der Formvorrichtung 32 der zweiten Art in die 
Station 26 mittels eines zentralen Drehantriebes (nicht dargestellt) entlang 
der Schwenkachse 20 radial in einer gemeinsamen horizontalen Ebene 18 
einschwenken. Bei der dahingehenden Einschwenkbewegung werden auch 
die Formwerkzeuge 60 der Formvorrichtung 32 der zweiten Art von der 
Formvorrichtung 10 der ersten Art mitgenommen. Die dahingehende Form- 
vorrichtung 32 der zweiten Art Ist zumlndest teilweise in der Fig.4 naher 
dargestellt und im Qbrigen in der DE-A-103 1 7 71 2.4 vollumfanglich be- 
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schrleben, so dass an dieser Stelle nur noch auf die GrundzQge dieser 
Formvorrichtung eingegangen wird. 

Die In Fig.4 gezeigte Gesamt-Formvorrichtung 32 der zwelten Art dient 
5 dem Bewegen von Formwerkzeugen 60, die stirnseitig muldenfSrmige Aus- 
nehmungen 62 aufweisen, die dergestalt Formhalften ausbilden zum Erzeu- 
gen von Kopfgeometrien bei nicht nSher dargestellten Kunststoffbehaltern. 
Zum Erzeugen der dahingehenden Kopfgeometrien arbeitet das jeweilige 
Formwerkzeug 60 mit einem korrespondierenden Formwerkzeug mit ent- 
10 sprechend ausgebildeten Ausnehmungen (nicht dargestellt) zusammen, wo- 
bei sich die Anordnung nach der Fig.4 entsprechend auf der anderen Seite 
der SchlieBtrennlinie I - I wiederfindet (nicht dargestellt). Die Formvorrich- 
tung 32 zum Bewegen des Formwerkzeuges 60 weist elne als Ganzes mit 
64 bezelchnete 2weite Kulissensteuerung als Antriebseinheit auf, uher die 
1 5 das jeweilige Formwerkzeug 60 fQr das SchI ieSen der Form langs der 

SchlieStrennlinie I - I ansteuerbar ist, wobei die weitere Kulissensteuerung 
64 wiederum von einem weiteren Antrieb 66, vorzugsweise in Form elnes 
Elektromotors, beispielsweise in Form eines elektrischen Schrlttmotors, be- 
tatigbar ist Hierfur weist die weitere Kulissensteuerung 64 eine SchlitzfQh- 
rung 68 in einem Zustellteil 70 auf, in die ein Betatigungsglled 72 eingrelft, 
das von einem mittels des weiteren Antriebes 66 antreibbaren Rotationsteil 
74 ansteuerbar in eine der Offnungs- und SchlieBstelJung I - 1 des Form- 
werkzeuges 60 entsprechende Position verfahrbar ist. Auch hier sind wie- 
derum paarweise die Formwerkzeuge 60 gegenuberliegend von jeweils 
einer Kulissensteuerung 64 synchron in ihre SchlieBstellung bringbar, wo- 
bei zwei zu der SchlieStrennlinie I - I gegenQberliegende elektrische An- 
triebe 66 jeweils zwei paarweise einander gegenOberliegende zweite Kulis- 
sensteuerungen 64 zum Bewegen der Formwerkzeuge 60 ansteuern. 



20 



25 
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Aufgrund der Qbereinanderanordnung der beiden Formvorrichtungen 10 
und 32 in der Station 26 bilden diese mit ihren Formwerkzeugen 10; 60 
eine gemeinsame LSngsachse aus, die der Behaiterlangsachse entspricht, 
wobei die Antriebseinheit 64,66 der Formvorrichtung 32 in der Station 26 
verbleibt und die Formwerkzeuge 60 der Vorrichtung 32 werden gemein- 
sam mit der jeweiligen Formvorrichtung 10 in die Station 26 gebracht, in 
der die AntriebseinJieit 64,66 die Formwerkzeuge 60 in die SchlieBstellung 
bringt, und wobei die Formvorrichtung 10 in der Station 26 in Blickrichtung 
auf die Fig.2 gesehen unterhalb der Formvorrichtung 32 verbleibt. 

Mit der genannten Anordnung ist also die Antriebswelle fOr die erste Form- 
vorrichtung 10 senkrecht zu ihrer Schwenkachse 20 verlaufend angeordnet 
und die weitere Antriebswelle des weiteren Antriebes 66 fur die Formvor- 
richtung 32 der zweiten Art verlauft parallel zu dieser Schwenkachse 20. 
Ferner ist der weitere Antrieb 66 ortsfest an der zweiten Formvorrichtung 
32 angeordnet. Ferner befindet sich zwischen den einzelnen Stationen 
22,24,26 und 28 eine Laminar Flow Einheit oder sterile Barriere (nicht dar- 
gestellO, die die freien Offnungen der Formvorrichtung 10 der ersten Art 
und mithin die jeweilige BehalterSffnung vor Ihrem sterilen VerschlieBen 
sicher abdeckt. 

Mit der erfindungsgemaBen Herstellvorrichtung und dem Aufteilen ver- 
schiedener Formgebungsschritte an verschiedenen Stationen ist eine Art 
Karussell-Anordnung geschaffen, die sehr hohe Taktfrequenzen fUr das aus- 
zustoBende Kunststoffgut in Form der BehSlter ermoglicht. Durch die Ver- 
wendung von elektrischen Antrleben Ist in hohem MaBe den Hygienean- 
forderungen GenQge getan und insbesondere laBt sich die eigentllche Her- 
stellvorrichtung mit ihren Stationen von der Extrudereinrlchtung, die das 
plastifizierte Kunststoffmaterial trennt, hermetisch abschlieBen, so dass sich 
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fiir das eigentllche Blasformen, Befullen und sterile VerschlieSen Reln- 
raumbedingungen erreichen lassen, sofern dies anwenderseitig gewQnscht 
ist 
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PatentansprQche 

1 . Herstellvorrichtung zum Durchfuhren eines Blasform-, FOII- und 
SchlieBverfahrens fQr Kunststoffbehalter mit mindestens einer ersten Art 

5 einer Formvorrichtung (1 0), in die mindestens ein Schlauch plastifizier- 
ten Kunststoffmaterials einbringbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass 
die jeweilige Formvorrichtung (1 0) der ersten Art urn eine Achse (20) 
schwenkbar zu einzelnen, raumlich voneinander getrennten Stationen 
(22,24,26,28) bringbar ist und dass zumindest eine Station (24) dem 

10 Blasformen des Behalters dient und eine weitere Station (26) dem BefUi- 
len und Verschliel^en des derart blasgeformten Beh^iters. 

2. Herstellvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in 
einer ersten Station (22) der jeweilige Schlauch aus plastifiziertem 

1 5 Kunststoffmaterial in die Formvorrichtung (1 0) der ersten Art einbringbar 

ist, dass in einer in Schwenkrichtung nachfolgenden zweiten Station (24) 
dieser Schlauch zum Erstellen des Behalters blasformbar ist, dass in ei- 
ner in Schwenkrichtung nachfolgenden dritten Station (26) der blasge- 
formte Behalter steril befQilt und verschlieBbar ist, und dass in einer in 

20 Schwenkrichtung nachfolgenden vierten Station (28) der Entformvorgang 
des jeweils blasgefomnten, befQilten und steril verschlossenen Behalters 
stattfindet. 

3. Herstellvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass in 
25 Schwenkrichtung der Formvorrichtung (1 0) der ersten Art die vier Sta- 
tionen (22,24,26,28) einen radialen Abstand von jeweils 90* aufweisen 
und dass vier Formvorrichtungen (10) der ersten Art in Hintereinander- 
abfolge in die jeweiligen Stationen (22,24,26,28) einschwenkbar sind. 
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4. Hferstellvorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichhet, dass die jeweilige Formvorrichtung (10) der ersten Art um 
eine vertikale Achse (20) schwenkbar ist und dass die jeweiligen Statio- 
nen (22,24,26,28) ortsfest angeordnet sind. 

5. Herstellvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass neben der Formvorrichtung (10) der ersten Art eine 
weitere (32) der zweiten Art vorhanden ist, die dem sterilen Verschlie- 
Sen des jeweiligen Kunststoffbehalters an seiner offenen Hals- und Kopf- 
seite dient, Ober die der jeweilige BehSlter mit dem Fluid steril beftillbar 
ist. 

6. Herstellvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Formvorrichtung (10) der ersten Art unter die ortsfest angeordnete An- 
triebseinheit (64,66) der Formvorrichtung (32) der zweiten Art ein- 
schwenkbar ist und dass die zuordenbaren Formwerkzeuge (1 0;60) von 
erster und zwelter Formvorrichtung (10;32) eine gemeinsame LSngsach- 
se ausbilden. 

7. Herstellvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die jeweilige Formvorrichtung (10;32) zum Bewegen mindestens 
eines Formwerkzeuges (40,40a;60) mittels einer Kuiissensteuerung 
(42;64), die das jeweilige Formwerkzeug (40,40a;60) zumindest fur das 
SchlielSen der Form in eine SchlieBstellung (I - I) bringt, ansteuerbar ist 
und dass die Kuiissensteuerung (42;60) von einem Antrieb (44;66), vor- 
zugsweise In Form ernes elektrischen Schrlttmotors, betatigbar ist. 

8. Herstellvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
jeweilige Antrieb (44) fur die jeweilige Formvorrichtung (10) der ersten 
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Art ortsfest an mindestens einem Teil der Stationen (22,28) vorhanden 
ist und dass uber elne Kupplungsstelle diese Formvorrichtung (10) an 
die Abtriebswelle des Antriebes (44) ankuppelbar ist. 

9. Herstellvorrlchtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Antriebswelle (46) fur die erste Formvorrichtung (10) senkrecht zu ihrer 
Schwenkachse (20) verlauft, dass die weitere Antriebswelle des weiteren 
Antriebes (66) fur die Formvorrichtung (32) der zweiten Art parallel zu 
dieser Schwenkachse (20) verlauft, und dass der weitere Antrieb (66) 
ortsfest an der zweiten Formvorrichtung (32) angeordnet ist. 

10. Herstellvorrlchtung nach einem der AnsprUche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zwischen den einzelnen Stationen (22,24,26,) eine 
Laminar Flow Einheit oder eine sterile Barriere vorhanden ist, die die 
freien Offnungen der Formvorrichtung (10) der ersten Art und mithin die 
jeweilige Behalteroffnung vor ihrem sterilen VerschlieBen abdeckt. 
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Zusammenfassung 

1 • Herstel I vorrichtung. 

5 2. Die Erfindung betrifft eine Herstellvorrichtung zum Durchfuhren eines 
Blasform-, FGll- und SchlieBverfahrens fUr KunststoffbehSlter mit minde- 
stens einer ersten Art einer Formvorrichtung (10), in die mindestens ein 
Schlauch plastifizierten Kunststoffmaterials einbringbar ist. Dadurcln, 
dass die jeweilige Formvorrichtung (10) der ersten Art um eIne Achse 

10 (20) scliwenkbar zu einzelnen, raumlicin vonelnander getrennten Static- 
nen (22,24,26) bringbar ist und dass zumindest eIne Station (24) dem 
Blasformen des Behalters dient und eine weitere Station (26) dem Befal- 
len und VersclilieBen des derart blasgeformten Behalters, ist es moglich, 
zumindest zeitgleich einen Schlauch aus plastifiziertem Kunststoffmate- 

15 rial zum Herstellen des Kunststoffbehatters biaszuformen und einen ent- 

sprechend derart hergestellten Behalter in der anderen Station mit dem 
Medium, insbesondere in Form eines Fluids, zu befullen und zu ver- 
schlieBen. DemgemaB lassen sich die Taktzeiten gegeniiber den be- 
kannten Herstellvorrichtungen reduzieren und damit die AusstoBraten 

20 an herzustellenden befullten und steril verschlossenen Behaltern deut- 
lich erhShen. 



3. Fig. 1. 



